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@ Verfahren zur Herstellung einer Airbag-Abdeckung 

(§) Verfahren zur Herstellung einer Airbag-Abdeckung, die 
eine innere Formschicht aus relativ hartem Polymermaterial 
und eine a u fie re Schicht aus relativ weichem Polymermateri- 
al hat, wobei das Verfahren den Schritt des Herstellens der 
Abdeckung und nachfolgendes Schneiden einer ReiBlinie in 
die Abdeckung von der inneren Formschicht der Abdeckung 
aus umfaSt, wobei die Rei&linie die innere Formschicht 
vollstandig durchdringt und das Schneiden durch Verwen- 
dung einer Schneidetechnik bewirkt wird, die keinen Druck 
auf die Abdeckung ausubt. 
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Wieder alternativ dazu kann ein Ultraschallmesser 
verwendet werden, das ein Element umfaBt, an das 
Ultraschallpulse abgegeben werden, die so angepaBt 
sind, daO sie das Kunststoffmaterial schneiden- Diese 
Techniken kdnnen auch einen gratfreien Schnitt lief ern. 5 

Im folgenden wird Bezug genommen auf den in Fig. 1 
gezeigten Teil, der mit einem Gebiet aus diinnem Mate- 
rial versehen ist, wie in Fig. 3 gezeigt 

Bei dieser Ausfuhrungsform ist die Abdeckung mit 
einem Gebiet der Seite 3 versehen, die aus starrem ther- 10 
moplastischen Material oder Schaum hoher Dichte ge- 
bildet ist, das eine verringerte Dicke aufweist Dieser 
Bereich ist als verlangerter Bereich 16 dargestellt Es ist 
erkennbar, daB der Bereich 16 mit der Position der 
ReiBlinie 7 zusammenfailt und somit an der Basis der 15 
Wand S anliegend verl&uft Der Bereich 16 der verrin- 
gerten Dicke hat eine Breite X, wie in Fig. 3 gezeigt, die 
typischerweise 3 mm betragt Die Dicke der aus ther- 
moplastischem Material oder Schaum hoher Dichte ge- 
formten Formschicht 3 betragt naherungsweise 2 mm, 20 
und in dem Bereich reduzierter Dicke ist die Dicke auf 
ungefahr 0,5 mm verringert Der Schnitt, der die ReiBli- 
nie 7 bildet, ist in dem Bereich reduzierter Dicke durch- 
gefiihrt und erstreckt sich durch die starre Seite 3 aus 
thermoplastischem Schaum oder Schaum hoher Dichte 25 
und in die Schicht 4 aus Schaum geringer Dichte in einer 
Tiefe D, die naherungsweise 1 mm betragt. Beim 
Schneiden durch den Bereich 16 reduzierter Dicke wird 
weniger Energie verbraucht als beim Schneiden durch 
die unverringerte Dicke der Seite 3 (wie in Fig. 2 ge- 30 
zeigt). 

Es ist zu beachten, dafl bei der beschriebenen Abdek- 
kung die innere Schicht vorzugsweise aus einem ther- 
moplastischen Material gebildet ist, das verhaltnismaBig 
kostengunstig ist, und die auBere Schicht aus einem ge- 35 
schtumten Material ist, wie z. B. Polyurethanschaum, 
das vorzugsweise eine Dicke hat, die doppelt so dick wie 
die Dicke der Seite 3 aus thermoplastischem Material 
ist Die Abdeckung liefert somit ein weiches AuBeres 
und ist verhaltnismaBig kostengunstig. Die Abdeckung 40 
kann hergestellt werden, indem zuerst die Schicht aus 
thermoplastischem Material oder Schaum hoher Dichte 
geformt und nachfolgend die geschaumte Schicht 4 zur 
Innenseite 3 geformt wird und schlieBlich die ReiB- oder 
Trennlinie 7 mit einer der oben beschriebenen Techni- 45 
ken geschnitten wird. 

Wahrend die Erfindung unter Bezugnahme auf eine 
Abdeckung, die speziell angepaBt ist, um in einem Lenk- 
rad angeordnet zu werden, beschrieben worden ist, 
kann die Erfindung genauso gut auf eine Abdeckung, die 50 
in einem Teil eines Armaturenbretts integriert ist, ange- 
wendet werden. 

Die in der vorangehenden Beschreibung, in der Zeich- 
nung sowie in den Anspruchen offenbarten Merkmale 
der Erfindung kdnnen sowohl einzeln als auch in beliebi- 55 
gen Kombinationen fur die Verwirklichung der Erfin- 
dung in ihren verschiedenen Ausfuhrungsformen we- 
sentlich sein. 



Bezugszeichenliste 

1 Symbolische Linie 

2 Airbag-Abdeckung 

3 innere Formschicht 

4 auBere Schicht 
SAuBenhaut 

6 Mittenbereich 

7 ReiBlinie 



60 



65 



8 Wand. 

9 Bereich der Abdeckung 

10 Bereich der Abdeckung 
UTeildes Materials 

12 Teil des Materials 

13 Ausnehmung 

14 Durchgangsoffnung 

15 Raum 

16 Bereich verringerter Dicke 

Patentansprttche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Airbag-Abdek- 
kung (2) die eine innere Formschicht (3) aus relativ 
hartem Polymermaterial und eine auBere Schicht 
(4) aus relativ weichem Polymermaterial hat, wobei 
das Verfahren den Schritt des Herstellens der Ab- 
deckung (2) und nachfoigendes Schneiden einer 
ReiBlinie (7) in die Abdeckung (2) von der inneren 
Formschicht (3) der Abdeckung (2) aus umfaBt wo- 
bei die ReiBlinie (7) die innere Formschicht (3) voll- 
standig durchdringt und das Schneiden durch Ver- 
wendung einer Schneidetechnik bewirkt wird, die 
keinen Druck auf die Abdeckung (2) aus 0b t 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die innere Formschicht (3) aus einem 
thermoplastischen Material gebildet wird.' 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die innere Formschicht (3) aus einem 
Schaum hoher Dichte gebildet wird. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet daB die auBere, 
relativ weiche Polymerschicht eine Schicht (4) aus 
einem Polymerschaum geringer Dichte umfaBt 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die auBere, 
relativ weiche Polymerschicht (4) mit einer AuBen- 
haut (5) versehen ist. 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die auBere 
Schicht aus Polyurethanschaum besteht 

x 7. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Schnitt 
sich teilweise in die auBere Schicht (4) erstreckt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich der Schnitt in die auBere Schicht 
(4) in eine Tiefe von ungefahr 1 mm erstreckt 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die innere 
Schicht mit einem Gebiet verringert er Dicke in 
dem Bereich ausgestaltet wird, in dem die ReiBlinie 
(7) zu schneiden ist 

10. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die auBere 
Schicht (4) wenigstens doppelt so dick wie die inne- 
re Schicht ist 

11. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Schnitt 
unter Verwendung eines Lasers durchgef iihrt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schnitt unter 
Verwendung eines Ultraschalimessers durchge- 
f uhrt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schnitt unter 
Verwendung eines heiBen Messers durchgefflhrt 
wird. 

14. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
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spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Abdek- 
kung (2) anfanglich hergestellt wird, indem zuerst 
die Innenseite geformt und dann nachfolgend die 
auBere Schicht an die innere Schicht geformt wird, 
bevor schlieBlich die ReiBlinie (7) geschnitten wird. 
15. Abdeckung fur einen Airbag, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abdeckung durch ein Verfahren 
nach einem der vorangehenden Anspriiche herge- 
stellt ist 
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